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ooc 1/87 

Anmeldeti Pinna COOON Kunststoffen bv, Vlietskade 32, 
4241 XN Arkel (Niederlande) 

Bezeichnungt Vorrichtung zur gebrauchsfertigen Zubereiturig der beiden 
Konponenten eines zweikcrrponentigen Montageschaums, ins- 
besondere Polyurethanschaums 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur gebrauchsfertigen 
Zubereitung der beiden Kcmponenten eines zweikcraponentigen Montage- 
schaums, insbesondere Polyurethanschaums* 

In handhabbaren Druckdossn, die fiir Handwerker und beispieloweise auch 
fur Heimwerker geeignet Bind, werden Polyurethanschaume derzeit uber- 
wiegend als sogenannte e inkaiponen tige Schaurae angeboten. Sie sind 
durch Feuchtigkeit, insbesondere durch Luf tfeuchtigkeit, vemetzbar. 
Nun 1st aber beim praktischen Gebrauch die Feuchtigkeitsaufnahme stark 
abhangig von der Materialdicke eines aufgeschaumten Teils: Werden 
beispielsweise nur schmale Fugen ausgeftillt, so ist auch der Schaum- 
korper schmal und die Feuchtigkeit kann relativ einfach bis bin zu 
seiner Mitte eindringen. Werden aber £roBe Hohlraume ausgeschaumt, 
benotigt die Luf tfeuchtigkeit eine groBere Strecke, urn bis zur Mitte 
der jeweiligen Schaumkorper zu gelangen. Insgssamt ist die Aushartung 
daher sehr stark von der Dicke des hergestellten Schaunikorpers abhan- 
gig. Da diese in der Praxis, beispielsweise beim Verfullen des Spaltes 
zwischen einer Zarge und einem Mauerwerk, aber stark variiert, treten 
UngleichmaBigkeiten bei der Aushartung auf. Besonders nachteilig ist 
aber, dafl die Aushartung dicker Bereich viele Stunden, teilweise 
mehrere Tage beansprucht. Insbesondere bei geringer Luftfeuchtigkeit 
ist daher nie genau abzuschatzen, wann der Aushartevorgang tatsachlich 
abgeschlossen ist. Bei der soeben erwahnten Hinterfullung von Zargen 
kann dies dazu fuhren, dafl der Schaunstoff noch Tage nach dem Ful Ivor- 
gang einen Druck entwickelt und die Zwargen nach innen preBt. Auch bei 
anderen Ausschaumaufgaben konnen derartige Probleme auf treten. 



Bel ^ikoigporiehtigen Schaumeh ist dagegeri di€ Aushartezeit- wohidef i- 
riiert, Weil die benotigten Keaktlonsparther am teaktlonsotfe vorhanderi 
Bind und nicht erst, wie beispielswei6e Luftfeuchtlgkeit, zum Reak- 
tionsort gelangen imissen. Bei zweikomponentigen Schaumen, belspiels- 
weise Urethanschaumen, 1st es aber notwendig, Prepolynur und Hartei" 
voneinander bis zur Zubereitung der reaktionsfahigen Mischung zu tren- 
nen. Nach der Zubereitung der reaktionsfahigen Mischung hat man dann 
Wahrend einer sogenannten "Topfzeit" Zeit fiJr die Verarbeitung, danach 
setzt die Hauptreaktion ein, anschlieBend reagiert das Gemisch langsam 
aus, wobei die Nachhartung stattfindet. 

Bei zweikanponentigen Polyurethanschaumen muB damit einerseits bis zum 
Verarbeitungsbeginn sichergestellt sein, daB sich die beiden Kcmponen- 
ten (Prepolymer und Barter) nicht miteinander vermischen konnen, son- 
dern sorgfaltig voneinander getrennt sind. Andererseits muB es moglich 
sein, die beiden Kcnponenten zu Beginn der Verarbeitungszeit zusanmen- 
zufuhren und intensiv zu mischen. Diese Arbeitsvorgange imissen relativ 
schnell und einfach ablaufen, urn die Verarbeitungszeit nicht zu sehr 
zu verringern und auch Ungeiibtan die Handhabung zu ermoglichen* Dabei 
kommt hinzu, dafi sich die Aus gangs s toff e unter einem Druck befinden 
mussen, der auch dafiir verantwortlich 1st, daB der Schaum aus der 
Flasche heraus getrieben wird. 

Es sind Druckf laschen fur zweikcmponentige Polyurethanschaume bekannt 
geworden, bei denen sich im Inneren der Druckf lasche ein Behalter fur 
die zweite Kcmponente (B) befindet, die hierdurch vollig von der 
anderen Komponente A getrennt ist. Bei Beginn der Verarbeitung muB man 
^;durch geeignete Handgriffe den Behalter of fnen* beispielsweise zersto- 
ren Oder aufreiBen, was aber nur durch Manipulationen, nicht durch 
direkten Zugriff erfolgen kann. Der zerstorte Behalter entleert sich 
dann in den Innenraum der Druckf lasche, wo er auch verbleibt. Nach 
intensivem Schiitteln ist die zweikomponentige Mischung hergesteilt. 

Diese vorbekannte, handhabbare Druckflasche fur zweikomponenUge 
Schaume ist aber in der Herstellung aufwendig, denn der separate 
Behalter muB im eigentlichen Druckbehalter vorgesehen sein und es muB 



elM Vorkehtting getrbffen wetden, ihn bei AUfrechterhaltUng des 
Brackes im DpjckbehSlteif offrieli zu konnen. Dies erfordert besorid&re 
Vorkehrungen, die so ausgebildet sein miissen, dafi der innertliegende 
fiehalter bei alien Vorgangen bis zur gewollten Herstellung der 
Mischung unverletzt bleibt, so daTf er beispielsweise auch bei rauhen 
Transportvorgangen nicht verletzt werden, er darf beim Herunterf alien 
aus einaa Verkaufsregal nicht aufbrechen, er darf auch bei unsachge- 
fcaBer Handhabung sich nicht offnen. Dagegen imifl er sich gezielt und 
schnell offnen lassen, wenn man" dies will. 

In der Praxis hat es sich als auBerst schwierig erwiesen, diese Forde- 
mng mit verniinftigem wirtschaftlichem Einsatz zu erf u lien. Daher wird 
der Markt nach wie vor von einkanponentigen Polyurethanschaumen, die 
die geschilderten Nachteile aufweisen, beherrscht* 

ttiervon ausgehend ist es Aufgabe der Erfindung, die Nachteile der 
bekannten Vorrichtung zur gebrauchsfertigen Zubereitung einer zweikcm- 
ponentigen Mischung von Polyurethanschaumen zu venneiden und die Vor- 
richtung dahingehend weitercuentwickeln, daB die Herstellung, der 
Transport, die Lagerung und die Zubereitung der Mischung vereinfacht 
sind. 

Diese Aufgabe wird gelost durch eine Vorrichtung zur gebrauchsfertigen 
Bereitung der beiden Kcmponenten eines zweikanponentigen Montageschau- 
ines, insbesondere Polyurethanschaumes, mit einer ersten Druckdose, die 
ein Dosenventil und einen Schraubenring hat und in der sich eine 
Kcmponente A, die unter einesn ersten Druck stent, befindet, mit einer 
• zweiten Druckdose, die ebenfalls ein Dosenventil und einen Schrauben- 
ring hat und in der sich die andere Kcmponente B, die unter einem 
hoheren Druck als die Kcn^onente A steht, befindet, und mit einer 
Kupplungseinrichtung fur den AnschluB und die absperrbare Verbindung 
der beiden Druckdosen, die einen mit dem Schraubenring der ersten 
Druckdose verbindbaren ersten Adapter, einen mit dem Schraubenring der 
zweiten Druckdose verbindbaren zweiten Adapter und ein zwischen diesen 
Adaptem angeordnetes Vfcntil, vorzugsweise ein Kugelventil, aufweist. 



Die Erf indtihg verfolgt scmit eineri ganzlich andereri Weg als die bisheif 
Vdirgeschiagehen VotftfichtUngerii Die beiden Korponeriten des Polyufethari- 
schaums werden separat hergestellt, also in separate Druckf laschen 
abgefullt, sie konnen dadurch separat und ohne die Gefahr, eine Reak- 
tion auszulosen, trajisportiert, gelagert und gehandhabt werden. Erst 
fur die vorgesehene Verarbeitung werden sie miteinander vermischt, 
irabei auch hier die notwendigen Handgrif fe erkennbar zwangslaufig 
ihlaufen. 

Aufgrund der vollstandigen Trennung der beiden Kcmponenten ist eine 
ausgezeichnete Langzeitstabilitat gegeben, die bei den beschriebenen, 
vorbekannten Vorrichtungen mit zu of fnendem Innenbehalter praktisch 
nicht zu erreJchen ist. Die erfindungsgemafie separate Verpackung der 
beiden Kcmponenten in einzelnen Druckf laschen stellt sicher, dafl die 
Mischung dann, wenn sie zubereitet wird, auch tatsachlich reaktionsfa- 
hig ist und nicht bereits eine teilweise Hartung dadurch einsetzte, 
dafl Spuren des Harters in das Prepolymer gelangen konnten. 

Die Zubereitung der eigentlichen Mischung der beiden Kcmponenten ist 
ausgehend von den beiden separaten Druckf laschen und unter Verwendung 
der Kupplungseinrichtung naheliegend und zudem zielgerecht ausfuhrbar. 
Man weiB bei den einzelnen Schritten stets, welche Vorgange man aus- 
lost, und ist nicht - wie bei der Druckf lasche mit Innenbehalter - 
wenn auch nur fiir Mcmente unsicher dariiber, ob nun die Mischung be- 
reits gestartet wurde Oder nicht. Bei der erfindungsgemaflen Vorrich- 
tung kann der Auslosezeitpunkt der Hers tel lung der Mischung klax 

angegeben werden. 

%• 

In der Praxis lauft die Zubereitung einer gebrauchsf ertigen Mischung 
der beiden Kcmponenten wie folgt ab: Die Aerosoldose mit dan Prepoly- 
mer (Kcmpcnente A) wird aufrecht hingestellt, ihr Dosenventil befindet 
sich oben. Die Kupplungseinrichtung wird mit geschlossenem Kugelventil 
aufgeschraubt, indsn der Adapter fiir den Schraubenring dieser ersten 
Dose aufgeschraubt wird. Die erste Dose bleibt dabei in ihrer aufrech- 
ten Position. 



Nun wird die zweite Druckdose mit don Dosenventil nach unten in den 
anderen Adapter der Kupplungsoinrichtung eingeschraubt. Beide Adapter 
sind so ausgebildet, daB beim Einschrauben ihre Dosenventile geoffnet 
werden. DengemaB 1st durch das Einschrauben der beiden Druckdosen in 
die Kupplungseinrichtung erreicht, daB das Kugelventil von beiden 
Seiten druckbelastet ist. Die Anordnung ist so, daB die beiden Dosen 
axial weitgehend ausgerichtet sind und vertikal ubereinander liegen, 
die Kupplungseinrichtung befindet sich zwischen Ihnen. 

Teilweise durch den hoheren Druck in der oberen, zweiten Druckdose, 
teilweise aber auch durch den physikalischen Zustand der Kanponente B 
in dieser oberen Dose, fliefit die Kanponente B in die untere 
Druckdose, sobald das Kugelventil geoffnet wird. Mit Offnung des 
Kugelventils beginnt die Zusanmenfuhrung der beiden Kanponenten, die 
bei ausreichendem Druckunterschied in den beiden Druckdosen Oder bei 
ausrelchender Dunnf lussigkeit elnes flussigen Barters relativ rasch 
abgeschlossen ist. Sobald der Ausgleich stattgefunden hat, hierfur 
werden typischerweise nur Sekunden benotigt, wird das Kugelventil 
geschlossen und konnen die beiden Druckbehalter von der Kupplungsein- 
richtung abgeschraubt werden. In der beim Umfiillen unteren Druckdose, 
der ersten Druckdose, befinden sich nun die fur die Hers tel lung einer 
reaktionsfahigen Mischung notwendigen Mengen an Prepolymer und Harter, 
also Kanponente A und Kanponente B. Das Mengenverhaltnis kann mit 
Vorgabe der Drucke in den beiden beschriebenen Druckf laschen, durch 
die physikalische Ausbildung usw. exakt so vorgegeben werden, daB nach 
ZussisnenfiShren der beiden Kanponenten in der unteren Druckdose die 
Kanponenten im richtigen Gswichtsverhaltnis vorliegen. 

Dabei kann es no tig sein, beispielsweise in der oberen, zweiten 
Druckdose mehr Harter unterzubringen, als eigentlich benotigt wird, 
wenn man feststellt, daB nur ein gpwisser Anteil des Harters beim 
Utafullen in die untere Druckdose mit dem Prepolymer gelangt. Per beim 
Zusatrmenftihren aUftretende \ferlusfc wird also vori vornherein durchi ein6 
hohete Menge koipsnsiert. 

Nach 2usarnm6nf tihren der beiden Kaiptfnenten A und B wirri die eifSte 
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(untere) Druckflasche kraftig geschiittelt, so dafl sich die beiden 
Komponenten innig verraischen konnen. Vorzugsweise haben die Kanponen- 
ten unterschiedl iche Farbungen, so daB die gute Vermischung auch im 
austxetenden Schaum sofort erkannt werden kann und nachgeraischt werden 
kann, wenn die Vermischung unzureichend war. 

Nachdem die beiden Romponenten in der unteren Druckdose ausre^chend 
vermischt sind, kann die Verarbeitung begonnen werden. Hierfur steht 
ein klar def inierter Zeitabschnitt zur Verfiigung, der beispielsweise 
dadurch uberwacht werden kann, daB man bei Offnen des Hahns (zum 
ZuscffTtnenfuhren der beiden Komponenten) eine Stappuhr startet. Eine 
derart prazise Zeitvorgabe war bei der bisher benutzten Vorrichtung 
nicht moglich. 

Die Erfindung bietet den Vorteil, daB nach Herstellen und Vermischen 
der beiden Komponenten die einsatzfertige, reaktionsfahige Mischung 
sich in der ersten (unteren) Druckdose befindet und aus dieser so 
verarbeitet werden kann, wie dies fur einkanponentige Polyurethan- 
schaume bekannt ist. Belm eigentlichen Spritzvorgang handhabt man die 
Dose also genauso wie einen einkomponentigen Schaum. Das Schaumergeb- 
nis ist dabei vorteilhaft, die Aushartezeit ist im allgemeinen kiirzer 
und klar definiert. 

Da Prepolymer und Harter im allgemeinen in den beiden Druckdosen als 
Fliissigkeiten vorliegen, ist es durchaus moglich, in der oberen (zwei- 
ten) Druckdose einen geringeren Innendruck zu haben als in der unteren 
Druckdose. Dies hat aber den Nachtell, daB zunachst ein Druckausgleich 
durch die Harterf lussigkeit erfolgen mufl, die sich in der oberen, 
gestiirzten Dose oberhalb des Dosenventils dieser Dose befindet. Bei 
Uberdruck in dieser oberen Dose dagegen findet der Druckausgleich .n 
eben der Richtung statt, in der auch die Harterf lilssigko It aufgrund 
der Gravitation ohnehin f lieBt. 

tn der beschriebenen Anordming der beiden Druckf laschen uberelnander 
wahrend des Umfuilens befindet sich die Prepolymerf lussigkeit in der 
Unteren DifUckdose im unteren Bereich dieser Dose, so daB keine Gefahr 



besteht, daB sie in die obere Dose gelangen oder auch nur mitgerissen 
werden kann. 

Durch die Ausbildung des Ventils als KugelventiX wird eine sichere 
Abdichtung, ein klar erkennbarer Zustand des Ventils und eine insge- 
sarat einfache Handhabbarkeit erreicht. Es ist vorzugsweise ein gerades 
Vent.il (kein Eckventil) , und wird mit den Adaptoren verschraubt. 

Die Adaptoren selbst sind bekanht, beispielsweise aus der deutschen 
Paten tschrift 917 570 oder dem deutschen Gebrauchsrauscer 83 04 005. 
Die dort beschriebenen Adaptoren gehoren zum Of fenbarungsinhalt der 
vorliegenden Erfindung. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erflndung ergeben sich aus den 
ubrigen Anspriichen sowie der nun folgenden Beschreibung eines bevor- 
zugten, jedhch nicht einschrankend zu verstehenden Ausfuhrungsbei- 
spiels der Erfindung, das unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher 
erlautert wird. Die einzige Figur zeigt 

eine teilweise als Axialschnittbild dargestellte Seitenansicht 
zweier Druckdosen mit zwischengeordneter Kupplungseinrichtung im 
Ntoment des Zusaimenfuhrens der beiden Komponenten A und B. 

Die fur die Herstellung eines zweikomponentigen Montageschaums beno- 
tigten Komponenten A und B befinden sich eine rs-e its in einer ersten, 
unteren Druckdose 20, der Flussigkeitsspiegel 22 der Komponente A ist 
eingezeichnet, und andererseits in einer oberen, zweiten Druckdose 24, 
der Flussigkeitsspiegel 26 der Kanponente B ist dargestellt. In der 
oberen Druckdose 24 herrscht im darges tell ten Moment, unmittelbar nach 
{Jffnen eines Kugelventils 44 noch derselbe Druck wie zuvor, namlich 
der Druck pB, wahrend in der unteren, ersten Druckdose der Druck pA 
vor liegt. pB betragt beispielsweise 10 bar, pA beispielsweise 6 bar. 

Beide Druckdosen 20 r 24 sihd jeweils mit einem Adapter 30, 32 ver- 
schraubt, dieser besteht jeweils in bekannter Weise aus einem etwa 
trichterfonnigen, roetaliischen Teil 34, in das ein Kunststoffring 36 
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eingeschraubt ist, der zuvor mit einem Bordelrand 38 der Druckdose 20 
bzw. 24 kraftschlussig verbunden wurde, indem er durch Druck in Axial- 
richtung auf dies em Bordelrand 38 aufgepreBt und aufgeschnappt wurde. 
Im Berelch der Achse 40, auf der alle besprochenen Telle angeordnet 
sind, befindet sich eine durchgehende Ausnehmung fur das eigentliche 
Ventil 28 der Druckdose 20 bzw. 24. Der Tell 34 hat in seinem von der 
jeweiligen Dose 20, 24 abgewandten Endbereich ein Gewinde 46 bzw. 48 
fur die Schraubverbindung rait dem Kugelventil 44, das iir hier gezeig- 
ten Ausfuhrungsbeispisl ein 3/8-Zollventil ist. Zwischen SchlieB- 
stellung und Qffnungsstellung wird lediglich eine 90-Crad-Schwenkung 
benotigt, am knebelfoimigen Handknoof 50 ist daher die stellung des 
Vent i Is erkennbar. 

Im dargestellten Moment unmittelbar nach Offnen des Kugelventils 44 
strant die f lussige Komponente B insbesondere durch den Druckunter- 
schied pB minus pA, aber auch durch die Gravitation, - wie durch 
Pfeile 41 angedeutet ist - in den gasge full ten Raum der unteren, 
ersten Druckdose 20. Dieser Vorgang benotigt eine auBerst kurze Zeit, 
so daB nach wenigen Sekunden die gesamte Fliissigkeit B aus der obereii, 
zweiten Druckdose 24 in die untere Druckdose 20 gelangt ist. In der 
oberen Druckdose 24 befindet sich dann nur noch Treibgas, in beiden 
Druckdosen 20, 24 herrscht ein Mittel druck. 

Nach SchlieBen des Kugelventils 44 kann die obere Druckdose 24 ent- 
femt werden, sie wird nun nicht mehr benotigt. Auch die untere 
Druckdose 20 kann von der Kupplungseinrichtung 30, 32, 44 entfernt 
werden. Nach kraftigem Schutteln, durch das eine Vermischung der 
beiden Komponenten A und B bewirkt wird, ist die Mischung verarbei- 
tungsbereitr sie ist reaktionsfahig. Fur beide Komponenten A uud B ist 
eine unterschiedliche Einfarbung benutzt, am austretenden Material 
beim Schaumen kann man erkennen, ob die VernJ.schung ausreichend ist. 
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Anmelder: Firma OOOON Kunststoffen bv, Vlietskade 32, 
4241 XN Arkel (Niederiande) 

Bezeichnung: Vorrichtung zur gebrauchsfertigen Zubereitung der beiden 
Konponenten eines zweikcmponentigen Montageschaums, ins- 
besondere Polyurethanschaums 

Schutz. ansprfiche 

1. Vorrichtung zur gebrauchsfertigen Zubereitung der beiden Kcmponen- 
ten eines zwe tkcnponentigen Montageschaums , insbesondere eines 
Polyurethanscliaums, mit einer ersten Druckdose (20) , die ein Dosen- 
ventil (28) hat und in der sich eine Kcmponente A, die unter einem 
Druck pA stent, befindet, mit einer zweiten Druckdose (24) die 
ebenfalls ein Dosenventil (28) hat und in der sich die andere 
Kcmponente B r die unter einem hoheren Druck pB als die Kcmponente A 
stent, befindet, und mit einer Kuppl ungseinr ichtung (30, 32, 44) 
fur den AnschluB und die absperrbare Verbindung der beiden Druckdo- 
sen (20, 24) , die einen mit der ersten Druckdose (20) verbindbaren 
ersten Adapter (30), einen mit Dosenventil (44) der zweiten 
Druckdose (24) verbindbaren zweiten Adapter und ein zwischen diesen 
Adaptern (30, 32) angeordnetes Ventil (44) aufweist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl das Ventil 
(28) ein gerades Ventil ist und daB die Adaptoren (30, 32) mit dem 
Ventil (28) auf derseiben Achse angeordnet sind. 

•J*!**ta. Vorrichtung nach Anspruch i oder 2, dadurch gekennzeichnet/ daB das 
Ventil (44) als KugelVentil au^gefuhrt ist und einen ujirunden 
Handknopf (50) hat. 



14 •••• •» « « * 14 • I 

• • t I I * I lilt 



10 



4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, dafl mit jeder Druckdose (20, 24) eln Kunststof f ring (36) 
kraftschlussig verbunden ist, der mit einer Ausnehmung einen Bor- 
delrand (38) der Druckdose (20, 24) umgreift und ein AuBengewinde 
hat, das einem am Adapter \30, 32) vorgesehenen Innengewinde ent- 
spricht, 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch vskennzeich- 
net, daB der eine /Japter (z; B. 30) an seinem von der zugehorigen 
Druckdose (20) abgewandten Endbereich ein AuBengewinde (46) auf- 
weist und daB der andere Adapter (7. B. 32) an seinem entsprechen- 
den Endbereich ein gleichgrofles Innengewinde (48) hat, wahrend das 
Kugelventil (44) an beiden Endbereichen entsprechende Innengewinde 
hat. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB beide Adaptoren (30, 32) identisch ausgebildet sind und 
beide ein AuBengewinde (26) oder ein Innengewinde (48) haben, und 
daB das Kugelventil (44) an beiden Endbereichen ein entsprechendes 
Gewinde aufweist* 

7. Verwendung einer Kupplungseinrichtung (30, 32, 44) mit zwei Adapto- 
ren (30, 32) und einem Kugelventil (44), die auf einer geme ins amen 
Achse angeordnet sind, zur Verbindung zweier Druckdosen (20, 24) , 
in denen sich jeweils eine Komponente (A, B) fur die Hers tel lung 
eines zwe ikanponen tigen Polyurethanschaums bef indet, zur Zusanmen- 
fuhrung der beiden Konponenten A und B. 



